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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteilt 
© Vorfahrmn rum Hersteilen ernes GuSstuck»a aus Aluminiumlegierung 


Sin Verfahren zum Hersteiien eines Guflstuckes aus einer 
Aluminiumlegierung umfaflt cas Eingeben einer gescnmolze- 
nen Aluminiumlegierung in erne Giefltorm. in Cor sicri em 
Sandkern Definoeu das Enrtemen eines Tails des fur aen Kern 
verwenaeten Sanaes aus dem GuBstuck nacn aer Verfesti- 
gung desseiben. Erwarmen des Guftsiuckes und cJeicnzeiti- 
ges Enrtemen des restlicnen Sandes aus aem GuAstuck und 
Bearoeiten des Guflstiickes zur Vervoiisianaigung ernes aus 
emer Aluminiumiegierung besienenaen Gegensiandes, wel- 
cner eine Offnung Oder emen Hohlraum Oder irgendeinen 
anderen Venauf aufweist, der aem Kern entspncht. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB der Ilarzbinder ein Binder auf 
Harnstof f harzbasis ist . 

■% 

OS 3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g "e k e n n - 
zeichnet , daB der EingieBschri tt fur die 
geschmolzene Aiuminiumlegierung mittels einer Niedrig- 
druckspri tzgieB technik durchgef uhrt wire . 

10 4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n - 

zeichnet , daft das Erwarmen fur 4 Stunden be i 
485°C durchgefiihrt wird. 
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5. Verfahren nach den Anspriichen 1, 2, 3 oder 4, dadurch 
15 gekennzeichnet, da£ das GuBstiick ein^ 

Zylinderkcpf fur einen Verbrennungsmotor ist. 

6. Verfahren. zum Kerstellen eines GuBstiickes aus Aiuminium- 
legierung durch Verwenden einer Form irit einem darin 

20 bef indlichen/ aus Sand und Karzbinder bestehenden 

zerstorbaren Kern, wobei im Guflsfciick zumindest ein 
Hohlraum ausgebildet ist, welcher der Form des Kerns 
entspricht, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Verfahren foigende Verf ahrensschr itte umfaBt: 

25 Eingeben einer Legierung aus geschmolzenem Aluminium 

in die Form, um darin das GuBstuck auszubilden, 
Entnehmen des GuBstiickes aus der Form zusammen mit 
dem Kern, sobald das GuBstiick verfestigt ist, 
Veraniassen einer Zerstorung des Kerns im GuBstiick, 

30 um so einen Teii des zum Ausformen des Kemes fiir das GuBstiick 

verwendeten Sondes aus der GieBform ausbringen zu konner. , 
Erwarmen des GuBstiickes fiir ein Abschrccken und 
Ermoglichcn des Aucbrcnnens der Har zkomponen te ins 
Restsand innorhaib des GuBstiickes zum Erieichtern 

35 eirfes vol Is tandigen EnLforncns des Sandes aus dem 

GuBstiick nach dem Abschrccken und 
Trocknczi des GuBsciickcs. 
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bringt die Hcrstellung von Leichtmctallegierungsgufls tiickcn 
unter Verwendung von zerstorbaren Kernen ein Problem 
dahingehcnd mit, daB ein crheblicher Zcitaufwand una 
auf komplizierte Weise eino erheblichG Mxi'rtewaltung erfcrca 
lich 1st, um die "Schmutzriicks tandc " oder Sandf ragmente 
voilstandig zu entfernen, die ais Material fur den zer- 
storbaren Kern vcrwendct wurdcn. Dies hindert wesentiich 
eine wirksame Mas senproduk tion . 

Deispielsweise umfaBt ein herkommlichcs Herstellungsvcr- 
fahren zum GieBen eines Zylinderkopf es fur einen Fahr zeug- 
verbrennungsmotor unter Verwendung einer Aluminiumlegie- 
rung typischerweise in Ubereinstimmung mit der Dars teilung 
in Fig. 1 der beigef iigten Zeichnungen die Verf ahrenss tuf en 
des Eingebens einer geschmolzenen Aluminiumlegierung in > 
eine GieBf ormanordnung , in der ein uus Sand herges tell ter 
Kern angeordnet is t , im Zusamraenhang mit dem ein Harzbir.de 
wie beispielswei.se ein Binder auf- Harnstof fharzbasis ver- 
wendet wurde, und das Herausnehmen des sich ergebenden 
GuBstuckcs aus der GieBf ormanordnung mit dem darin befind- 
lichen Kern nach der Verf estigung . Weiterhin wird das 
GuBstuck nach dem Entnehmen aus der GieSf orraanordnung mic 
dem darin befindlichcn Kern durch Aufbringung von Vibratic 
geschuttelt, um den Kern so zu zerstoren, daB nahezu die 
Half te der Gesamtmenge des fur die Ausbildung des Kernes 
verwehdeten Sandes aus dem GuSstuck entfernt werden kanr. . 
Daraufhin erfolgt ein Erwarrnen des GuBstuckes zum Ausbren- 
nen der Har zkomponente , die innerhalb des GuBstuckes 
verbleibt. AnschlieBend erfolgt ein Schutteln oder rapidas 
Abkiihlcn des GuBstuckes , damit der restliche Sand vollstHr. 
aus dem GuBstuck ausstromcn kann. SchlieBlich werden an de 
AuBenscite des GuBstuckes die Grate entfernt. Das so aus- 
gcbildetc Gu Br. tuck wire daraufhin fur das Abschrcckcn 
orwarmt und abr.chlieHcnd bnnrbeitut, um den Motor zy 1 inder- 
kopf ia'^scinc cndgultige Form zu briivjen. 
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Entsprcchcnd clem Stand der Technik ist es ublich, daB 
der ProzeS A 1 alle Verfahrensschritte vom Einf ullschritt 
bis zum Gratbeseitigungsschritt umfaBt. D^r ProzeB B um- 
faflt die Warmebehandlung fur das Abschrecken und der 
ProzeB C umfaBt den Bearbei tungsschritt . Alle Schritte 
sind distinktiv gegeneinander abgctrennt, damit diese in 
und durch unterschiedliche Abteilungeii des Labors in eir.er 
Fabrik durchgefuhrt werden konnen . Dahcr ist es ubliche 
Praxis, das Gu3stiick von der Herstellungsab teilung fur 
den ProzeB A zur Her stellungsabteilung zur Durchfiihrung 
des Prozesses B zu ubergeben, wobei bei dieser Ubergabe 
bereits der Sand und die Grate vollstancig entfernt worden 
sind. 

Unter Beriicksichtigung der vorstehenden Ausfuhrungen 
erfordert das herkommliche GieSverf ahren im ganzen die 
zweifach durchzuf lihrende Warmebehandlung , einmal fur das 
Ausbrennen der Har zkomponente , die innerhalb des GuBstuckes 
wahrend des Prozesses A verbieibt, und zum anderen fur 
das Abschrecken wahrend des Prozesses B; daher wird der 
Ort zur Warmebehandlung verdoppeit, ebenso die Anzahl der 
Maschinen und der AusrUstungen, die Anzahl der zugehor igen 
Arbeiter und die iMenge der zur Durchfiihrung notwendigen 
Wanaequellen. Dadurch werden die Her s tei lungs kos ten weser.t- 
lich erhcht. 

Da der ProzeB A', 3' und C 1 distinktiv unterteilt sine, 
hat keiner dieser Prozesse irgendeinen Spielraum fur eir.e 
Vermcngung mit einem der anderen Prozesse. 

Neben dem zuvor bcschricbcncn hcrkommlichen GieBverf ahren 
ist ein ahnliches GieBverf ahren bckannt, bei dem ein Kern 
aus einem Material hergestcilt wird, welches ein mi t Wai'ser 
gias versetrztcs .Salz umfaBt. Der so hergestcllte Kern 
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wird fur das Entfomcn aus dem GuBstuck entwedcr durch 
Eintauchen des GuBstuckes in Wasser oder durch EingieBcn 
von Wasscr in "das Gufistuch gelost. Dieses Verfahren ist 
nicht' nur kostspielig , sondern fiihrt dariiber hinaus wegen 
05 der Verwendung des Salzes zu einer Korrosionsgef ahr der 
GieBanlage und des hergestellten GuBstuckes. Um die 
KorrosionsmSglichkeit zu vermeiden, muB fur eine besti— 
te Zeitperiode ein Spiilen durchgef tthrt werden, um jecen 
Rest von Salz zu entfernen . 

10 

Die Aufgabe dor Erfindung besteht darin, die vorgenann ten 
Nachteile des Standcs der Tcchnik zu vermeiden und ein 
verbessertcs Verfahren zum Hcrstellen eines GuBstuckes 
aus einer Aluminiuinlcgicrung zu schaffen, gemaB dem die 
15 dcppelte Dehandlung und- doppelte Ausftihrung hinsichtlicl? 
einer besseren Wirtschaf tlichkeit des Verfahrens vermieden 
wird. 

Diese Aufgabe wird er findungsgema B dadurch gelost:, da £ 
20 nur eine einzelnc * Warmebehandlung erf oigt . Mi t anderen 

Wort en bedeutet dies, daS die Warmebehandlung, die fur das 

Abschrecken erf order lich ist, gleichzeitig fur das Aus brer. 

nen der Karzkomponcnte des innerhalb des GuBstuckes ver- 

bieibendon Kernes verwendet wird. Diese Warmebehandlung 
25 erfolgt entcprcchcnd der Erfindung unmittolbar nach den 

Rohcntfcrnen des Kemmaterials aus dem GuB stuck . Daraufhin 

erfolgt die Bearbeitung des Guflstiickes. 

Durch die einfache Warmebehandlung wird die Doppeiaus - 
30 riistung der Anlage hinsichtlich der Warmebehandlung vermie 
den. Dadurch ergeben sich Encrgieer sparni sse ohne Beein- 
trachtigung der Qualitdt des sich ergebenden GuBstuckes. 

35 
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Dadurch konnen die Her s tei iungskos ten des Guilstiickes vcr- 
ringcrt werden . 

Weiterc Einzelheitcn , Merkmale und Vorteile der Erf indung 
ergebon sich aus der nachf olgenden Beschreibung der in den 
Zeichnungcn rein schematisch darges tell ten Ausf iihrungsbci- 
spiele. Es zeigt: 

Fig. 1 ein Flu Bdiagramm mit der Darstellung des bekann ten 
Verfahrens zum Herstellen eines GuBstuckes aus 
einer Leichtmetallegierung ,' 

Fig. 2 ein der Fig. 1 ahnliches FluSdiagramm mit der Dars 
lung des Verfahrens der Erfindung und 

Fig. 3 und 4 eincn Querschnitt bzw. einen Langsschnitt 

eines Zy 1 inderkopf es fur eincn Fahr zeugverbr ennung 
motor. 

In Fig. 3 und 4 ist ein Zyi inderkopf W fur einen Fahrzeug- 
verbrennungsmotor des OHC-Typs dargestellt. Der Zyl inder- 
kopf v: hat eine Vielzahi von Brennstof f einlafckanalen 1 , 
eine entsprechende Anzahi von AuslaBkanalen 2, eine entspre 
chendc Anzahi von- Drennkammern 3, eine entsprechende Anzahi 
von Wassertaschen 4, Verbindungskanale 5, durch die die 
Wassertaschen 4 mit den zugehorigen, nicht darges tell ten 
in eincm nicht darges tell ten Zylinderbiock ausgebildc tun 
Wassertaschen stromung2mittelgekoppe.lt sind, eine Vielzahi 
von Lochern 6 zur Aufnahmc eines Satzcs von Schraubenbol :cn 
zum Verbinden dos Zyl inderkopf es W mit dem Zy linderblock , 
eine Lagerausnehmung 7 zum Abstiitzen einer nicht dargcsteli 
ten Nockenwelle, Gewindelocher 3 fur die Aufnahme una das 
Abstiitzen der en tsprechenden Ziindkcrzen und einen flohlraum 
in dem sich 'nine Stcuerkctte bzw. cine Zundzei tpunk tcinstei 
kettc hewegt, wobci die Anzahi zumindesr. jedes der Elunientc; 
2 und 8 durch die Anzahi der Mo torbrennkammern 3 bestimmt 
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ist, wie dies aus dem Stand dor Technik bekannt 1st, 


Wcnn der Zylinderkopf W dcr zuvor beschriebenen Konstruk- 
tion untcr Verwendung einer Aluminiumlegi*erung herzus teller* 

05 ist, umfaBt ein GieBverf ahrcn entsprechend der Erfincung 
in Ubereinstimmuny mit Fig. 2 einen ProzeB A, wan rend der. 
eine geschmolzene Aluminiumlegierung in eine GieBform- 
anordnung eingegeben wird. Diese G ie B f orraanor dnung umfa5- 
eine metallische GieBforrn, die so ceformt ist, daB sie 

10 im auBersten Mafie die Lagerausnehmung 7, die Gewindeiocher 
8 und den Hohlraum 9 bilcet, und eine Xernanordnung , die 
aus einer Mischung aus Sand und einem Harnstof £ harz-Binder 
besteht und so ausgebildet ist, daB sie hochs tenf alls 
die Kanale 1 und 2, die Brennkammern 3, die Wassertaschcn 4 

15 und die Verbindungskanale 5 bildet, wodurch ein GuBstuck^ 

aus Aluminiumlegierung entsprechend einer bekannten Niedrig- 
druckspri tzgieB technik ausgebildet wird. Nach der Verfesti- 
gung wird das GuBstiick aus der Gieflf ormanordnung entnorrjr.er. 
und von einem AnguB getrennt. Das GuBstiick wird dann - 

20 durch Aufbringung von Vibrationen geschutteit, darr.it die 

Kernanordnung zerstort wird. Nach der Zerstcrung der Kern- 
anordnung kann nahezu die Half te der Gesamtmeiige des 
fur die Ausformung der Kernanordnung verwendeten Sandes 
zuverlassig aus dem GuBstiick entfernt werden. 

25 

Nach dem ProzeB A wird das GuBs tuck mit dem darin befir.d- 
lichen restlichen Sand zu einem nachf olgenden ProzeB 3 
iiberfiihrt, wahrend dem es sich einer sogenanntcn T4-Behand- 
lung unterzieht, d.h. einer Fes tlosungsbehandlung und eir.er 
30 Abschreckbehanulung. In andcren Worten bedeutet dies, daB 
wahrend des Prozcsses 2 entsprechend der Darsteilung in 
Fig. 2 das GuBstiick in einem Of en fiir 4 Stunden auf 4 5 5° C 
erwarmt wird und dann in einem Wasserbad abgeschreckt wird. 


35 


3206048 


- 9 - 

Gleichzeitig mit der Warmcbehandlung des GuBstuckcs wird 
der innerhalb des Gufistiickes verblicbcno Kernsand erneut 
erhitzt. Daher wird die darin entlialteno Hrfrzkomponontc 
ausgebrann t , wodurch ihre Bindef hhigkei t geiost wird. 
Dadu-rch kann nahezu 80 % des Res tkernsandes (ungefahr 4 0 % 
der Gesamtmcnge des fur die Ausbildung der Kernanordnung 
verwendeten Sandes } durch Schwerkraf t aus dem Gufistvick 
ausflieSen. Der Rest des Kernsandes (ungefahr 20 % des 
Restkernsandes oder ungefahr 10 % der Gesamtmenge des 
fur die Ausbildung der Kernanordnung verwendeten Sandes) , 
welcher an der Innenflache des GuBstiickes haften bleibt, 
wird veranlaSt/ sich von der Innenflache des GuBstiickes 
zu trenncn, wenn letzteres im Wasserbad abgeschreckt wird. 
Somit kann dieser Restsand zuverlassig durch AbflieBen 
entfernt werden. So kann der fur die Ausbildung der Kern- 
anordnung verwendete Sand im wesentlichen vollstandig 
aus jeder Ecke des GuBstiickes wahrend des Prozesses B 
entfernt werden . 

Danach wird das GuQstiick in einem Trocknuncsofen zum 
Trocknen fur nahezu 1 Stunde in eincm erhitzten Zustand 
von ungefahr 180°C gehaiten. Der Trccknungsof en verwendet 
hei&e Abgase, die wahrend des Prozesses B vom Heizofen 
abgegeben werden. Dann wire das GuBstuck vom ProzeB 3 
zuiu EndprozeB C iiberf uhrt . Wahrend des Prozesses C werden 
jegiiche mogliche GuBgrate des Gufistttckes durch Schneiden, 
Frasen und/oder Schleifen entfernt. Daraufhin wird das 
Gu3stuck bearbcitet, um den Zylinderkopf 4 entsprechend 
der Darstellung in Fig. 3 und 4 zu vervol Is tandigen . 

Aus derr. Vorstchonden wird klar, caB im wesentlichen die 
vollstandige Entfernung des fur die Ausbildung der Kernan- 
ordnung verwendeten Sandes in Kombination mit den ilar:- 
binder gleichzeitig mit dcr Warmcbehandlung fur das Abschr 
ken ausgctragen wire. Daher konntc das Erfordcrnis dcr 
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Wurmcbehandlung gctrcnnt von der Sandbesei tigung , wie 
dies beiir* Vcrfahren gemaB dcm Stand der Technik erf order- 
lich war, vor teilhaf tcrweise beseitigt werden. Dies ir.acht 
das Vcrfahren der Erfindung mit einer minimalen Anzahl 
05 von Einrichtungen unci ebenso einer minimalen Energ i er.enge 
wirtschaf tlich . Daher kann das durch das er f indungsge.-afle 
Vcrfahren hergcstellte GuQsliuck ohne Reduzierung der 
Qualitat rnit geringen Kostcn hcrgestellt werden. 

10 Insbesondere kann das erf indungsgemaBe Verfahren, welches 
dadurch gekennzeichnet ist, daB die Sandbesei tigung gleich- 
zeitig mit der Wanaebehandlung durchgefuhrt wird, wie dies 
zuvor vollstandig beschrieben wurde, vorteilhaf terveise 
dcrt angewendet werden, wo eine Niedrigdruckspri tzgieS- 

15 technik vcrwendct wird, urn geschmolzene Aluiuiniumlegier*>>r.g 

in die GieB f omanordnung einzugeben, bei der die Kernanorcnung 
aus einen Sand besteht, zusammen rait cem ein Karnstcff- 
harzbinder vorwendet wird. 

20 Obwohl die: Erfindung in Verbindung mit derti bevcrzuccen 
Ausf uhrungsbo j spiel vollstandig beschriuben wurde, ist 
f estzustellon , daG verschiedene Abanderungen fpr den 
Fachmann irn Dcreich dieser Technik augenscheinlich sine. 
Beispi elsweise ist das er f indungsqemaBe Verfahren nicht auf 

25 die Her stollung eincs Motorzylindcrkopt'os abgesteiit, 

sondom auch auf die Hers tell ung anderer Gegens tande an- 
wendbar, die aus einer Aluzniniumlcgierung hcrgestellt 
werden. Dahcr iiegen diese Anwendungcn innerhalb des 
Schu tzumf anges der vorliecenclcn Erfindung. 


30 
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Vexfahren zum Herstellen eines GuB- 
stuckes aus Aluminiumlegierung 


Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen von Guflstucken aus Leichtmetall , insbeson- 
dere einer Aluminiumlegierung. 

05 Mit den mit der Zeit auftretenden leichten Maschinen 

una Werkzeugen nimmt das Erf ordernis fur GuBstuckc aus 
Leichtme tallegierungen zu. Insbesoncere werden Leichtme- 
tallguftstucke laufend einer Massenproduktion unterzogen, 
die die Verwendung ■ eines wahrend der Herstellung dersel- 

10 ben zerstdrbaren Kerns erforderlich macht, urn einen Hchl- 
raum, eine Offnung oder einen anderen Hohlverlauf aus- 
zubilden, der vollstandig dem verwende ten Kern entspricht. 
Im aligemeincn ist die Tempera tur der Leich tmetai leg ie rung 
im geschmol zencn Zustand wahrend des Eingebens derseiben 

IS in eine Giefif ormanordnung verglichen mit der Tempera tur 
rclativ niedrig, die wahrend des S tahlgicftens auf tritt. 
Dahcr ncigt der zorstorbare Kern zu einer unzur e ichenden 
Zerstorbarkcit . Unter Berucksich tigung dicsor Tatsache 


20 
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Verfahren zum Herstellen cines GuB- 
stuckes aus Aluminiumlecierung 


Pa ton tan sprue he 

1 . Verfahren zum Herstellen eir.es GuBstuckes aus 

Aluminiumlcgierung , in clem eine Gieflform verwendct 
wird, im Zusanunenhang mit der ein aus Saner und einem 
Harzbinder bestehender Kern verwendet wird, und in 

05 dem eine geschmolzene Aluminiumiegierung in die 

Form gegossen wird, um darin ein GuBstuck auszubil- 
den und in dem das GuBstuck erwarmt wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB das GuBstuck mit 
dem darin befindlichcn Sanckern fur ein Abschrecken 

10 erwarmt wird und daB gloichzeitig mit dem Erwarmcn 

die liar zkomponen te ausgebrannt wird, um das Entfernen 
des Sandes aus dem GuBstuck zu erleichtem una einen 
Ilchlraum im GuBstuck zuriick sulasscn , wclcher voll- 
standig* dem verwendetcn Kern cntspricht. 


